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PT. Lotus Indah Textile Industries Surabaya adalah suatu perusahaan tekstil yang 
memproduksi kain bordir dengan type 45 dan 60. Perusahaan ini memproduksi barang tersebut 
dengan kualitas yang tinggi sesuai dengan standart yang ditentukan. Sistem produksi kain bordir 
di PT. Lotus Indah Textile Industries sudah terbilang lama, dan akan dilakukan analisis kapasitas. 
Sehingga dapat ditentukan kapasitas yang optimal sesuai dengan kebutuhan demand produk. 
Berdasarkan hal tersebut maka diperlukan penelitian perencanaan kebutuhan kapasitas yang 
optimal, sehingga kebutuhan produksi yang akan di pasarkan dapat ditepenuhi. 
 
Untuk Menyelesaikan permasalahan dalam penelitian ini adalah dengan menggunakan 
metode Capacity Requirement Planning ( CRP ). CRP memberikan informasi mengenai kondisi 
dan kapasitas yang terjadi pada perusahaan tersebut untuk dijadikan suatu tindak lanjut terhadap 
keadaan tersebut. Yaitu dengan ditampilkanya suatu laaporan dari Capacity Requirement 
Planning. 
 
Capacity Requirement Planning ( CRP ) merupakan suatu metode yang digunakan untuk 
menganalisa kondisi kapasitas yang terjadi pada suatu perusahaan, yaitu sumber daya yang 
dimiliki oleh perusahaan tersebut baik sumber daya manusianya ataupun mesin yang dimiliki oleh 
perusahaan. Metode CRP ini untuk meberikan gambaran kondisi perusahaan, sehingga 
perusahaan dapat secepatnya mengantisipasi dan melakukan tindakan apabila terjadi kekurangan 
atau kelebihan sumber daya. Dari hasil pemecahan masalah dilakukan perbandingan antara 
kapasitas tersedia yang dimilliki dengan beban yang diterima sudah sesuai atau belum.  
 
Adapun kekurangan kapasitas pada perusahaan saat menggunakan 6 hari kerja dengan 3 
shift adalah sebagai berikut : Heraoka 1 : Bulan Januari 28.156 jam, Februari 70.566 jam dan 
Maret 6.956 jam; Heraoka 2 : Bulan Januari 66.882 jam, Februari 108.892 jam, Maret 46.782 
jam, April 66.882 jam, Juni 36.314 jam, Agustus 36.314 jam, September 16.274 jam, November 
16.274 jam dan Desember 16.274 jam; Heraoka 3 : Bulan Februari 61.75 jam, April 18.90 jam, 
Juni 18.90 jam dan Agustus 18.90 jam; Heraoka 4 : Bulan Januari 9.288 jam, Februari 80.644 
jam, Maret 17.714 jam, April 38.694 jam, Mei 17.714 jam, Juni 38.694 jam, Juli 17.714 jam, 
Agustus 38.694 jam, Oktober 9.288 jam dan Desember 17.714 jam; Heraoka 5: Bulan Januari 
3.118 jam, Februari 46.428 jam, April 3.118 jam dan Juni 3.118 jam; Heraoka 6 : Bulan Januari 
1.88 jam, Februari 45.05 jam, April 1.88 jam dan Juni 1.88 jam; Heraoka 7 : Bulan Januari 7.15 
jam, Februari 50.46 jam, Juni 7.15 jam dan Agustus 7.15 jam; Heraoka 8 : Bulan Januari 38.048 
jam, Februari 80.818 jam, April 8.381 jam, Mei 16.868 jam, Juni 38.048 jam, Juli 16.868 jam, 
Agustus 38.048 jam, Oktober 8.381 jam, November 16.868 jam dan Desember 16.868 jam, 
sehingga perusahaan harus melakukan penambahan jumlah mesin sebanyak 4 mesin dan jumlah 
hari kerja  menjadi 7 hari kerja dengan 3 shift agar kebutuhan kapasitas yang diperlukan pada 
perusahaan dapat terpenuhu semuanya, bila masih ada yang mengalami kekurangan maka harus 
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1.1. Latar Belakang 
Setiap perusahaan memerlukan sumber daya dalam melaksanakan proses 
produksinya. Seringkali sumber daya ini menjadi kurang efektif dan efisien karena 
berbagai sebab. Sehingga dalam perencanaan produksi akan menimbulkan 
permasalahan dan keuntungan yang didapat oleh perusahaan akan menjadi kurang 
optimal. Oleh sebab itu, perusahaan hendaknya mampu mengelola sumber daya 
yang akan digunakan agar optimal dalam pencapaian tujuan serta dapat memenuhi 
kebutuhan konsumen dengan tepat dan cepat. 
PT. Lotus Indah Textile Industries Embroidery terletak di jalan Raya 
Kedung Asem No. 1 Kedung Baruk, Rungkut, Surabaya. Beroperasi selama 24 
jam dengan pembagian 3 shift kerja untuk setiap harinya dan merupakan salah 
satu perusahaan yang bergerak dalam bidang produksi, khususnya pembuatan 
produk kain bordir yang bahan bakunya berasal dari benang dan kain. Oleh 
karenanya PT. Lotus Indah Textile Industries Embroidery Surabaya  yang 
bergerak dibidang produksi harus senantiasa memperhatikan mutu atau kualitas 
dari bahan yang diproduksinya. Hal ini dapat memberikan kepuasan pada 
konsumen yang menggunakan produknya, sehingga dapat meningkatkan 






Dalam proses produksi perusahaan dituntut untuk dapat mensupply produk 
dengan tepat waktu kapanpun dan jumlah berapapun. Dalam hal ini perencanaan 
kebutuhan kapasitas produksi tidak optimal, maka akan mengganggu kelancaran 
jadwal produksi sehingga akan menimbulkan kerugian baik dari segi waktu 
maupun biaya.  Untuk itu diperlukan metode pengendalian perencanaan 
kebutuhan kapasitas produksi yang sesuai untuk memaksimumkan output 
produksi guna memenuhi permintaan pasar. Hal ini mutlak diperlukan mengingat 
PT. Lotus Indah Textile Industries adalah sebuah perusahaan yang kebutuhan 
kapasitas produksinya sangat kompleks. 
PT. Lotus Indah Textile Industries Surabaya  diharapkan membuat sistem 
perencanaan dan pelaksanan untuk menyesuaikan tingkat kedatangan pesanan 
dengan kapasitas yang tersedia dengan mengidentifikasi area pusat kerja yang 
melebihi kapasitas (overhead) dan yang berada dibawah kapasitas yang tersedia 
(underload). Untuk mengantisipasi permasalahan tersebut maka penelitian ini 
akan dicoba untuk menerapkan perencanaan kebutuhan kapasitas produksi (CRP). 
CRP memberikan penilaian secara terperinci dari sumber daya yang dibutuhkan 
untuk melaksanakan pesanan – pesanan produksi yang diciptakan melalui proses 








1.2. Perumusan Masalah 
Dari uraian latar belakang dapat diketahui bahwa perencanaan kebutuhan 
kapasitas produksi sangat penting untuk menunjang proses produksi. Berdasarkan 
kondisi tersebut maka dapat diajukan pertanyaan sebagai permasalahan yang 
diangkat dalam penelitian ini yaitu : 
“ Bagaimana menyusun suatu perencanaan kapasitas pada PT. Lotus Indah Textile 
Industries Surabaya dengan menggunakan metode Capacity Requirement 
Planning (CRP)? ” 
 
1.3. Batasan Masalah 
Agar permasalahan yang akan di pecahkan tidak terlalu meluas maka 
diperlukan batasan sebagai berikut: 
1. Penelitian ini dilakukan pada produksi kain border type kain Katun dan kain 
Tulle. 
2. Ramalan permintaan ditentukan berdasarkan data perusahaan. 
3. Perhitungan MRP hanya sampai pada tahap Gross Requirement. 









1.4. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan permasalahan diatas, maka tujuan yang hendak dicapai adalah 
sebagai berikut : 
1. Menghitung perencanaan kapasitas produksi aktual di setiap stasiun kerja. 
2. Menentukan kebutuhan kapasitas pada perusahaan. 
3. Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi terjadinya keterlambatan    
kebutuhan  produksi.  
 
1.5.       Asumsi-Asumsi 
Asumsi-asumsi dari penelitian ini adalah : 
1.   Kualitas bahan baku sesuai dengan yang diharapkan. 
2. Kondisi mesin yang digunakan dalam keadaan baik. 
3. Supply bahan baku berjalan lancar. 
 
1.6. Manfaat Penelitian 
Dengan melaksanakan penelitian skripsi didalam perusahaan, maka manfaat 
yang didapat adalah antara lain : 
1. Bagi Perusahaan 
Memberikan usulan pada perusahaan untuk memperbaiki perencanaan 






2. Bagi Mahasiswa 
 Membawa wawasan dan kemampuan dalam mengaplikasikan ilmu-ilmu 
Teknik Industri khususnya metode Capacity Requirement Planning. 
3. Bagi Universitas 
 Memberikan referensi tambahan dan perbendaharaan agar berguna didalam 
mengembangkan ilmu pengetahuan dan berguna sebagai pembanding bagi 
mahasiswa dimasa yang akan datang. 
 
1.7. Sistematika Penulisan  
Sistematika penulisan laporan penelitian ini sesuai dengan yang ditetapkan 
oleh pihak fakultas secara berurutan sehingga dapat diperoleh gambaran yang 
jelas dan terarah adapun sistematika penulisan adalah sebagai berikut : 
BAB I : PENDAHULUAN 
Bab ini diuraikan mengenai latar belakang penelitian, rumusan masalah, 
tujuan penelitian, asumsi yang digunakan, dan manfaat yang dapat 
diperoleh dari penelitian, serta sistematika penulisan laporan. 
BAB II : TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi tentang teori-teori yang relavan dan sesuai dengan topik 
penelitian yang dilakukan serta teori tentang metode yang digunakan. 
BAB III : METODOLOGI PENELITIAN 
Bab ini membahas metodologi penelitian yang dirancang untuk 
memberikan gambaran menyeluruh tentang kegiatan penelitian tugas 
ahkir ini. Dari langkah-langkah dan formulasi yang digunakan 
